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The press according to the invention comprises a vibrating table (3) supported by a fixed frame (1). while 
the other members such as the mould support (17), the presser (26) and the removable moulding plate 

(11) are supported by a second chassis (13) which is vertically movable in relation to the fixed frame (1). 
In the low position of the second chassis (13). the removable moulding plate (11) rests on the vibrating 
table (3), whereas in the raised position of the second chassis (13), the removable moulding plate (11) 
and the mould are separated from the vibrating table (3). The invention applies to the manufacture of 


products moulded In vibrated concrete such as binding or paving stones. 
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® Presse h vibrations pour moulage de prodults en beton. 


@ La presse selon rinvention comprend une table 
vibrante (3) porl^e par un bSti flxs (1), alors que les 
autres organes tels que le support de moule (17), le 
presseur (26) et la plaque amovlble de moulage (ii) 
sont port6s par un second chassis (13) mobile verti- 
calement par rapport au bdti fixe (1). En position 
basse du second chSssis (13), la plaque amovible 
de moulage (11) repose sur la table vibrante (3). 
tandis qu'en position relev^e du second chassis 
(13). la plaque amovible de moutage (11) et le moule 
sont s^par^s de la table vibrante (3). L'invention 
s'applique h la fabrication des produits moulds en 
b^ton vibrd teis que les parpaings ou iee paves. 
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PRESSE A VIBRATIONS POUR MOULAGE DE PROOUiTS EN BETON 


La presente invention conceme les chaTnes de 
fabrication automatiques do produits moules en 
beton vibrd. et plus particuliSrement les presses li 
vibrations pour moulage de produits tels que des 
produits en b^ton. dans lesqueiles le poste de 
d^mouiage se sftue & la vertlcale et au-dessus du 
poste de vibrations. De telles presses sont habi- 
tueltement utilis^es pour la fabrication de parpaings 
ou de paves. 

Dans ies presses actueilement connues h, vi- 
brations pour moulage de produits en beton, on 
utilise la combinaison des elements suivants : 

- une table vibrante. composde d'une tdle ^patsse 
sous laqueife est fixe un ensemble d'entratiement 
en vibration comportant au moins deux vibrateurs 
motorises a balourds, d'axos horfzontaux et animes 
en rotation selon des sens de rotation opposes : 
les balourds gendrent une force de vibration resul- 
tante unidirectionnelle sensiblement verticale ; la 
table vibrante est relive k un bStl par une liaison 
elastique ; 

- une surface sup^rieure de table vft}ranta. contor- 
mee pour recevoir et supporter une plaque amovi- 

ble de moulage ; 

- un moule. conforme pour former les parols du 
produit 3k mouler, avec des moyens pour tenir le 
moule en appui contre la surface sup^rieure de la 
plaque amovibie de moulage elle-menne posee sur 

la table vitxante : 

- un presseur avec grille, mobile verticalement, 
venant s'inserer dans des interstices de la face 
superieure du moule. pour former les parties creu- 
ses du produit a mouler ; 

- des moyens d'amenee des produits frais k mou- 
ler. lets qu'une canalisation d'amente et des orga- 
nes d'obturation. pour amener le produit frais de- 
puis un silo de reserve. 

Pendant le remplissage du moule en produit 
frais. les organes de vibration entrauriefrt en vibra- 
tion la table vibrante et le moule. En fin de moula- 
ge. il est indispensable de supprtmer i'effet de la 
vibration avant de r^rer le moule. h difaut de quoi 
le produit en b^ton frais moule se desagr&gerait 
immediatement. 

Dans les presses traditionnelles, on arrete alors 
les dispositifs rotatifs de production de vibrations, 
et. aprds I'arret complet on retire le moule et Ton 
4vacue les produits moulds. 

De tels dispositifs traditionneis pr^entant de 
nombreux inconvenients, et notamment : 
• les moteurs subissent das operations frdquentes 
de demarrage ; 

- pour eviter des temps d'attente tres longs. 11 est 
necessaire de freiner violemment les moteurs en 
fin d'^tape da moulage. et les ntoteurs subissent 


alors des arrSts brutaux ; 

- {'installation doit Stre surdimensionnee en puis- 
sance, pour supporter les ddmar rages et arrits 
frequents ; 

s - la consommation d'energie est importante : 

• les r^imes transitoires lors des accelerations et 
des freinages des moteurs de vibrateurs introdui- 
sent des pointes d'intensHd de vibration: 

- les structures connues introduisent des transmis- 
10 sions de vibrations dans le chassis et les organes 

de la presse elle-meme ; 

• les vibrations importantes necessitent de prevoir 
un gdnie dvil Important et onereux ; 

• les ddmarrages et les arrits introduisent des 
IS partes de temps dans le cycle de fabrication. 

Pour eviter ces inconvenients. on a propose 
des structures dans lesqueiles ii n'est plus neces- 
saire d'arreter les Elements rotatifs g^nerateurs de 
vibrations en fin de moulage pour supprimer I'effet 

20 des vibrations sur le moule. et il n'est plus neces- 
saire de relancer les Elements vibratoires rotatifs 
pour appllquer les vibrations sur le moule. On peut 
alors utiliser des organes rotatifs gen^rateurs de 
vibrations entraTnds k vitesse constante. un seul 

25 demarrage etant necessaire lors de la mise en 
route de rinstallation. un seul arret etant necessaire 
en fin de fonctionnement de rinstallation. la vitesse 
des organes rotatifs generateurs de vibrations pou- 
vant etre maintenue constante pendant toute la 

30 dur^e d'utilisation de rinstallation. sans modifica- 
tion lorsque Ton passe d'une premiere operation de 
moulage k une operation successive de moulage. 

Ces structures sont d^rites par exemple dans 
ies documents DE-A-3 004 842 ou DE-A-2 815 

35 870. La table vibrante est alors reliee par des 
moyens elastiques a un chSissis mobile par rapport 
a un b^ti. tandis que les autres organes de la 
presse sont portas par ledit bati fixe. Des moyens 
d'entralhement permettent de d^placer le chassis 

40 mobile par rapport au b3ti entre une position haute 
dans laquelle la table vibrante est en contact de la 
plaque de moulage, et une position basse dans 
laquelle la table vibrante est separde de la plaque 
de moulage qui repose alors sur des supports fixes 

46 du bati. 

De telles structures pr^sentent des Inconve- 
nients importants qui ont entratne leur abandon, 
notamment : 

- les moyens d'entraTnement penmettant de dSpla- 
so cer le chSssis mobile sont soumis en permanence 

aux vibrations, ce qui entra'Qie leur d^^rioration * 
rapide, 

- des vibrations sont transmises en permanence 
par I'intermediaire du bSti a Tensemble des parties 
de la presse, y compris au moule. memo en posi- 
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tjon basse du chSssts mobile. 

- ^ cause des vibrations importantss du chissis 
mobile, il est difficile de regler et de fixer la posi- 
tion relative de ce chassis mobile par rapport au 
b§tt. de sorte qu'll est difficile de regler la vibration. 

ta pr^sente invention a pour objet d'evlter cea 
inconvdrrients. 

La nouvelle conception selbn Tinventlon est 
telle que la structure elle-mSme de la presse. hor- 
mis les organes de moulage. ne subit aucuno vi- 
bration importante. Les organes m^caniques de la 
presse ne supportent que des sollicitations vibrato!- 
res quasiment negllgeables, et subissent moins de 
fatigue. Le g^nie civil peut §tre reduit par rapport 
aux solutions classiques. 

La structure de I'invention permet de r^ler 
ais^ment {'amplitude de la vibration transmisa h la 
plaque de moulage. 

L'Invention permet en outre de supprlmer de 
mani&re quasi-instantan^e toute vibration sensible 
du mouie apr&s roperation de vibrage. 11 en r^sulte 
une meilleure resistance mdcanique des produits 
obtenus. et une possibility de d^moulage imm^dlat. 
On a en effet pu constater que. dans les dispositifs 
connus, des vibrations non negllgeables sont enco- 
re transmises au b^ton aprls roperation de vibra- 
ge, ce qui interdit un d^mouiage rapide. 

Pour atteindre ces objets ainsi que d'autres. ta 
presse h vibrations pour moulage de produits en 
beton selon ['invention reprend les organes essen- 
tieis des presses connues. dans lesquelies on peut 
d^solidariser I'ensemble vibrant et Tensemble de 
moulage Pun par rapport k I'autre & tout moment 
et inversement. Selon I'invention, les organes sont 
assembles en deux families : 

- une premiere famille, formee par une table vi- 
brante et ses moyens d'entralhement en vibration, 
est portee par un bati fixe auquel elle est reliee par 
une liaison elastique ; 

- une seconde famille. formee par un moule et son 
support, un presseur,* des moyens d'amente de 
produit frais h mouler, est portee par un second 
chassis commun ; 

- un support mobile de mouie, portant un mouie 
avec interposition d'organes elastiques. peut ad- 
mettre une position relevee de d^moutage dans 
laquelle le moule et le support de moule sont 
s^pares de ta plaque amovible de mouiage pour 
liberer les produits moulds et une position abaissde 
de moulage avec le moule maintenu en appui sur 
la face superieure de la plaque amovible de moula- 
ge : 

- le deuxieme chassis commun de seconde famille 
d'organes est nru}bile par rapport au b§tl fixe entre 
une premiere position de contact dans laquelle la 
plaque amovible de moulage est en contact et 
support^e par la table vibrante, contre laquelle elle 
est malntenue ^lastiquement en appui. et une se- 


conde position de d^moulage dans laquelle la pla- 
que amovible de moulage est portde par des orga- 
nes de portage solidaires du second chassis com- 
mun de seconde famille d'organes de sorte que, 

s dans la seconde position de demoulage. la plaque 
amovible de mouiage est separee de la table vi- 
brante et n'est plus soumlse aux vibrations : 
- des actionneurs solllcttent le second chassis 
commun entre deux positions distinctes correspon- 

10 dant respectivement aux deux positions de plaque 
amovible de moulage definies ci-dessus. 

AInsi. le ddpiacement de la plaque amovible de 
moulage par rapport hi la table vibrante est realise 
par ddplacement du second chassis commun mo- 
ts bile par rapport au premier chassis commun fixe. 

De preference, dans la premi&re position de 
contact dans laquelle la plaque est en contact et 
support^e par la table vibrante. des but^es inf^rieu- 
res fixes limitent le mouvement de la plaque amo- 

20 vible de moulage vers le bas. de sorte que iadita 
plaque amovible de moulage repose sur lesdites 
but^es infdrieures fixes pendant une premiere por- 
tion du cycle de vibration, et repose sur ta table de 
vibration pendant une seconde portion du cycle de 

2S vibration. Oe cette faQon, les but^es in^rieures 
fixes de limitation de mouvement de ta plaque 
amovible de mouiage d4terminent une position fixe 
de plaque amovible de moulage k partir de laquelle 
la table vibrante Imprime les oscillations de vibra- 

30 tion k ladite plaque amovible de moulage. Cette 
structure ameliore conslderablement la reguiarite 
des vibrations imprim^es au moule. et ameliore la 
quailtS des produits moulds obtenus. 

La transmission du mouvement du second 

35 chSssIs commun mobile k la plaque amovible cte 
mouiage peut §tre rdallsde de maniere simple, en 
prdvoyant des ti-averses de levage. solidaires du 
second chassis mobile, disposdes de telle maniere 
que, en position basse du second chassis mobile 

40 la plaque amovible de moulage repose sur la table 
vibrante et est alors separde des traverses de 
levage, et, en position de levage ou de ddmoulage, 
la plaque amovible de mouiage est portee par les 
traverses de levage et est alors sdparde de la table 

45 vibrante. 

De preference, des butees d'appui inferieures 
limitent le mouvement du second chassis mobile 
vers le bas. de fagon h fixer la position relative des 
organes pendant la vibration. 

50 En outre, il est avantageux de prdvoir des 

butdes d'appui supdrieures precises et fixes pour 
limiter le deplacement du second chassis mobile 
vers le haut. et pour definir ainsi une position 
precise en hauteur de la plaque amovible de mou- 

ss lage par rapport k un convoyeur de sortie. Cetta 
disposition permet d'dvacuer les produits apres 
demoulage en dvitant la production de chocs lors 
du transfert. 
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D'autres objets, caract^ristiques et avantages 
de la prdsente invention ressortiront de la descrip> 
tion suivante de modes de realisation particuiiers. 
faite en relation avec les figures jointes. parmi 
lesquelles : 

• la figure 1 est une vue generate de face 
d'une presse selon la presents invention en posi- 
tion de vibrage ; 

- la figure 2 est une vue generale de face de 
la presse selon i'mvention en position de demoula- 
ge ; 

- la figure 3 est une vue generale de cdt# 
d'une presse selon rinvention ; 

- la figure 4 est une vue partietle de face 
repr§sentant le detail des liaisons des diffe rents 
organes en position de vibration ; et 

- la figure 5 est une vue partielle de face 
repr^sentant te detail de liaison des diff^rents orgar 
nes en position de ddmoulage. 

Dans le mode de realisation represent^ sur les 
figures, la presse k vibrations selon Tinvention 
comprend un premier chassis commun 1 constitue 
d'un bati fixe ancre sur le sol 2, et portent une 
table vibrante 3 et ses moyens d'entratnement en 
vibration. La table vibrante 3 est compos^e d'une 
tdie epaisse 4, relide .au premier chiissis 1 par des 
suspensions dlastiques 5. Deux vibrateurs 6 et 7 
rotatifs ^ balourds, nrujnt^s seion deux axes hori- 
zontaux. sent portes sous la t61e 4 comme le 
r^resentent les figures, et sont sollicites en rota- 
tion par un moteur electrique 8 auquel ils sont 
relics par une transmission mecanique autorlsant 
les oscillations de Tensemble vibrant. Des chandel- 
les 9. surmontant la tOle dpaisse 4. d^finissent la 
surface superieure 10 de la table vibrante. destinee 
h recevolr et a supporter une plaque amovible de 
moulage 11. Les vibrateurs 6 et 7 sont synchroni- 
ses, et entraaies en rotation selon des sens de 
rotation opposes. Les balourds sont disposes selon 
des angles appropriSs. de fagon que, lorsque les 
vibrateurs 6 et 7 sont entralhes en rotation, ils 
produisent une force de vibration sensibiement ver- 
ticale unidirectionnelle. 

Dans le mode de realisation repr^sente. la ta- 
ble vibrante comprerxl en outre des butees infe- 
rieures fixes 12. sotidaires dU premier chassis 1. 
dont la surface superieure est disposee dans un 
plan horizontal 100 definissant une position inter- 
mediaire du plan sup4rieur 10 de table vibrante 
lors de I'entratnement en vibration de la tdle epais- 
se 4. Ainsi, lors de I'entrathement en rotation des 
vibrateurs 6 et 7. le plan supSrieur 10 se d^place 
verticalement selon {'amplitude de vibration, de 
part et d'autre du plan horizontal 100 ddfini par les 
extremiies superieures des bulges 12 fixes. Pen- 
dant une partie du cycle de vibration, la plaque 
amovibie de moulage 11 est ainsi portde par les 
butees inf^rieures fixes 12 ; pendant I'autre partie 


de cyde de viiyation, la plaque amovible de mou- 
lage 1 1 est portde par les chandelles 9 de la table 

vibrante. 

La presse selon invention comprend en outre 

s un second chassis commun 13. nrusbiie verticaie- 
ment par rapport au premier chassis fixe 1. Dans le 
mode de realisation represents, le second chassis 
commun 13 est articule selon un axe de rotation 
horizontal fixe 14 dispose a I'arrlere du disposttif. 

10 et est depiace par des actionneurs 15 et 16 tels 
que des verins. Ainsi. le second chassis commun 
13 peut prendre deux positions significatives. a 
savoir une premi&re position de vibrage represen- 
tee sur la figure 1 permettant le vibrage du beton k 

ts mouier. et une seconde position representee sur la 
figure 2 permettant le demoulage du beton vibre. 

Le second chassis commun 13 comprend un 
support mobile 17 sur lequel peut 3tre adapte un 
moule 170 confomne pour former les parois du 

20 produit a mouier. La support mobile 17 est compo- 
se de deux chariots 18 et 19 lateraux et de deux 
liaisons elastiques 20 et 21- Les chariots 18 et 19 
coulissent verticalement sur des guides verticaux 
22 et 23 du second chassis commun 13, et sont 

25 entralhes par des verins 24 et 25 selon un mouve- 
ment relatif par rapport au second chassis icommun 
13. Au cours de ce mouvement le support mobile 
de moule 17 se deplace entre deux positions prin- 
.ctpales. une position de moulage dans laquelte le. 

30 support mobile 17 est abaisse k proximite de la 
table vibrante 3, et une position de retrait dans 
laquelle le support mobile de moule 17 est releve. 
pour permet^e le demoulage et I'evacuafion des 
produits mouies. 

35 La second chassis commun 13 comprend en 

outre un presseur 26. porte par un chariot 27 
coullssant sur les guides verticaux 22 et 23 du 
second chissis commun 13, et actionne verticale- 
ment par un verin 28. Le presseur 26 parte une 

40 grille 29 conformee pour venir s'inserer. en position 
basse du chariot 27, dans des Interstices prevus en 
paroi superieure du moule 170. pour pressor les 
parties pleines des elements h mouier. 

Selon rinventlon. le second chassis commun 

46 13 comprend en outre deux traverses 30 et 31 
fbrmant organes de portage, disposees de part et 
d'autre de la table vibrante 3 et selon des positions 
teiles que, en position basse du second chSssis 
13. les traverses 30 et 31 sont au-dessous du plan 

so 100 deftni par tes butees inferieures 12 de table 
vibrante, et. en position haute du second chassis 
commun 13, les traverses 30 et 31 sont au-dessus 
du plan superisur limlte occupe par la surface 
superieure 10 de table vibrante lors de ses vibra- 

55 tions verticales. tes traverses 30 et 31 portent alors 
la plaque amovible de moulage 1 1 . 

Oes moyens d'amenee de produit frais k mou- 
ier. representes sur la figure 3, permettent d'ame- 
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ner ie beton frais k I'interieur du moule h partir 
d'un silo de reserve. Pour cala, une tremie 32 
laisse tomber Ie beton frais dans un caisson-tirolr 
33 muni d'un agitataur 34. Apr§s remplissage. ie 
calsson-ttroir 33 est d^placd at amend sur Ie moule 
1 70. Le beton s'^oule dans Ie moule. On ramdne 
ensuite Ie caisson'tlrair 33 sous la frdmie 32. 

Dans les modes de realisation dans lesquels le 
second chassis 13 est relativement leger, il peut 
s'avdrer utile de prdvoir des moyens pour verrouih 
ler le second chllssis commun 13 lorsque celul-d 
est en position basse, dvitant atnsi I'effet de vibra- 
tions transmises par les liaisons elastiques 20 et 
21. Toutefois. le second chassis commun 13 de- 
vrait. dans la plupart des cas. §tre suffisamment 
iourd pour que les transmissions de vibrations de- 
viennent totalement negligeables. et 11 ne sera alors 
pas necessaire de prevoir des moyens de venrouil- 
lage du second chdssis commun 13 en position 
basse. 

De preMrence. la position basse du second 
chSssis commun 13 doit §tre determinee avec as- 
sez de precision, car elle definit notamment la 
pression exercee par les chariots 18 et 19 sur le 
support mobile 17 de moule par I'intermedlaire des 
liaisons elastiques 20 et 21. Une pression trop forte 
risque d'etouffer les vibrations produites par la ta- 
ble vibrante 3 ; une pression trop faible risque de 
produire des decollements intampestifs du moule 
par rapport k la plaque amovible de moulage 11. 
On prevoit pour cela des butdes d'appui inf^rieures 
fixes contra lesquelles vtent porter le second ch3s- 
sis commun 13 en position tosse. 

Seion un mode de realisation avantageux. les 
liaisons elastiques 20 et 21 sont constituees d'ele- 
ments pneumatiques recevant de I'air comprim6 
par des canalisations piioties par un distributeur 
proportionnel ddOvrant une pression d'air r^glable. 
L.e r^lage de preission d'air permet alors de rdgter 
la force d*appul du moule sur la plaque de moula- 
ge et sur la table vibrante. 

II est egalement necessaire de prevoir des 
moyens pour rendre precise la position de la pla- 
que amovible de moulage 11 lors de revacuation 
des produits moul^^s. Cette position est ddfinie par 
la position des traverses 30 et 31 qui portent alors 
la plaque amovible de moulage 11 . R est done utile 
de prevoir des butees hautes limitant le mouve- 
ment du second chassis commun 13 vers le haut. 
On realise atnsi une evacuation sans chocs des 
produits moules. Eventuellement. les bulges hautes 
sont assorties de moyens d'amcnissement. pour 
eviter te choc metal sur mdlal en bout de course 
du second chassis 13. 

Le fonctionnement du dispositif est dterit ci- 
dessous. 

En debut de periode de fonctionnement, le 
moteur electrique 8 est aiimente par une source 


d'^nergie Electrique. et entraihe en rotation (es 
vibrateurs 6 et 7. La rotation est maintenue pendant 
toute la periode de fonctionnement. selon une Vi- 
tesse sensiblement constante qui determine I'am- 

9 plitude et la frequence de vibration. La vibration de 
la table vibrante 3 s'effectue selon une direction 
sensiblement verticale. 

Le second chassis 13 est initialement en posi- 
tion relevee. telle que representee sur la figure 2. 

10 Dans cette position, on amene une plaque amovi- 
ble de moulage 11 en appui sur tes traverses 30 et 
31 du secofxj chassis commun mobile 13. On 
abaisse le moule 170, ports par ie support mobile 
17 de moule. en actionnant les vdrins 24 et 25. Le 

75 mouie 170 est alors maintenu en appui Elastique 
sur la surface sup^rieure de plaque amovible de 
moulage 1 1, par les liaisons Elastiques 20 et 21. 

Dans cette position, on am6ne le b6ton frais. 
par les moyens d'amenee de produit frais h mou- 

20 ler. jusque dans le mouie 170 pose sur sa plaque 
amovible de moulage 1 1 . 

On abaisse aJors le second chdssis commun 
13, par les actionneurs 15 et 16. pour I'amener en 
position basse representee sur la figure 1 . Dans 

25 cette position, les tiraverses 30 et 31 lib§rent la 
plaque amovHjIe de moulage 11. qui repose alors 
sur la table vibrante 3. tant6t sur les chandelles 9, 
tantot sur les butees inferieures fixes 12. Dans son 
mouvement de<descente. la plaque amovible de 

30 moulage 1 1 est accompagnee par le support mobi- 
le de moule 17 et les chariots 18 et 19. Les 
vibrations produites par les vibrateurs 6 et 7 sont 
alors transmises k la plaque amovible de moulage 
11 et au moule, ainsi qu'au produit contenu dans le 

35 moule. 

On abaisse le presseur 26, par actionnement 
du verin 28. pour amener la grille 29 dans le 
moule. 

Sous I'eftet des vibrations, la grille 29 pendtre 

40 progressivement dans le moule en comprimant le 
beton. Lorsque la grille 29 est descendue k une 
cote predeterminee. on estime que les vibrations 
sont suffisantes at on soul^ve le second chdssis 
commun 13 par les actionneurs 15 et 16. Les 

45 traverses 30 et 31 soul&vent alors I'ensemble for- 
mE par la plaque amovible de nrwulage 11. le 
support mobile 17 de moule et le moule 170 qui 
est supporte. ainsi que tes chariots 18 et 19. Jus- 
que dans la position haute representee sur la figure 

so 2. Dans cette position, la plaque amovible de mou- 
lage 1 1 n'est plus au contact de ia table vibrante 3. 
et ron peut dEmouler les produits en souievant le 
moule 170 et te presseur 26 par actionnement des 
vdrins 24. 25 et 28 soilicitant les chariots 18 et 19 

ss vers le haut. Les produits moulds sont alors Eva- 
cues par un dispositif d 'evacuation non reprEsentE. 

La structure selon I'invention est avantageuse 
car les vibrations produites par les vibrateurs 6 et 7 
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se transmettent d*une part aux ^Idments k vibrar 
poses sur la plaque amovible de moulage 11. et 
d'autre part au premier ch3ssis fixe 1. Le premier 
chassis fixe t. relid ^ la table vibrante par les 
suspensions dlastiques 5. est relativement facile a 
ancrer dans le sol. de sorte que le genie civil k 
prevoir est tr^s r^duit. Les vibrations ne sont prali- 
quement pas transmises au second chSssis com- 
mun 13. du fait de la presence des liaisons §las1i- 
ques 20 et 21 entre le moule et lea organes d'ac- 
tionnement du moule, et du fait de la separation 
totale entre le chassis fixe 1 et le second chassis 
commun 13. Le caractfere fixe du premier chSssis 1 
simplifle la realisation du dispositif. Las organes 
m^caniques assurant la d^placement du second 
ch§ssis 1 3 ne sont pas soumis aux vibrations pen- 
dant la majeure partie de leur course. 

La presents invention n'est pas llmitee aux 
modes de realisations qui ont ete explicitement 
decrits, mais elle en inctut les dlverses varlantes et 
generalisations contenues dans le domaine des 
revendications d-apr&s. 


Revendlcations 

1 • Presse ^ vibrations pour moulage de pro- 
dutts tels que des produHs en beton. comprenant : 

- une table vibrante (3), avec des moyens d'entraT- 
nement en vibration. 

- une surface superieure (10) de table vibrante (3) 
destlnee a supporter une plaque amovible de mou- 
lage <li). 

• un presseur (26) avec une grille (29). mobiles 
verticalement et sollicites par des moyens d*action- 
nement (28). la grille (29) venant sMnserer dans les 

interstices du moule, 

' des moyens d'amenee de produit frais ^ mouter, 
caracterisee en ce que : 

- un support mobile de moule (17). portent un 
moufe (170) avec interposition d'organes eiastiques 
(20. 21). peut admettre une position relevee de 
demoulage dans laquelle le moule et le support de 
moule (17) sont separes de la plaque amovible de 
moulage (il) pour liberer les produits moules et une 
position abaissee de moulage avec le moule main- 
tenu en appui sur la face superieure de la plaque 
amovible de moulage (11), 

- les organes d'entralhement en vibration sont as- 
sembles en une preml&re famllle comprenant la 
table vibrante (3) et ses moyens d'entralhement en 
vibration (6. 7), et sont portes par un premier bSti 
commun (1) fixe par une liaison eiasttque (5). 

- les autres organes sont assembles en une secbn- 
de famine comprenant le moule et son support 
mobile de moule (17). le presseur (26), les moyens 
d'amenee de produit frais k mouler, et sont portes 
par un second chdssis commun (13). 


- le deuxi&me chdssis (13) commun de seconde 
famllle d'organes est mobile par rapport au premier 
bati rixe (1) entre une premiere position de contact 
dans laquelle la plaque amovible de moulage (11) 

5 est en contact et supportee par la table vibrante 
(3), contre laquelle elle est maintenue eiastique- 
ment en appui, et une seconde position de demou- 
lage dans laquelle la plaque amovible de moulage 
(11) est separee de la table vibrante (3) et est 

JO portee par des organes de portage (30. 3i ) solidai- 
res du second chissis commun (13) de seconde 
famine d'organes. - le second chassis commun 
(13) est entratne par des actlonneurs (15. 16) pour 
I'amener en deux positions correspondant respecti- 

15 vement aux deux positions de plaque amovible de 
moulage (1 1) par rapport a la table vit^rante (3). 

2 - Presse a vibrations selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce qu'elle compremd en outre des 
butees inferieures fixes (12) de limitation de mou- 

20 vement de la plaque amovible de moulage (1 1). 

3 - Presse k vibrations selon Tune des revendi- 
cations 1 ou 2, caracterisee en ce que les organes 
de portage sont constitues de traverses de levage 
(30, 31), solidaires du second chassis commun 

25 (13) mobile, disposees de'fagon que. en position 
basse du second chassis commun (13) la plaque 
amovible de moulage (11) repose sur la table vi- 
brante (3) et est separes des traverses de levage 
(30, 31), et. en position de levage .du second ch&s^ 

30 sis commun (13) la plaque amovible de moulage 
(11) est portee par les traverses de levage (30. 31) 
et est separee de la table vibrante (3). . 

4 - Presse a vibrations selon Tune quelconque 
des revendications 1 St 3. caracterisee en ce qu'elle 

3S comprend en outre des moyens de verrouillage du 
second chassis commun (13) an position basse 
dudtt chassis. 

• Presse a vibrations selon I'une quelconque 
des revendications 1^4. caracterisee en ce qu'elle 

40 comprend des butees d'appui inferieures definis- 
sant la position d'appui du second chassis com- 
mun (13) en position basse, pour determiner la 
position relative des organes pendant I'etape de 
vibrage, 

46 6 ' Presse a vibrations selon la revendication 5. 

caracterisee en ce qu'elle comprend en outre des 
butees hautes pour limiter la course du second 
ctiSssIs commun (13) vers le haut. detinissant de 
mani&re precise la position de la plaque amovible 

so de moulage (11) par rapport 2k un convoyeur de 
sortie lors de revacuation des elements mouies. 

7 - Presse k vibrations selon la revendication 6. 
caracterisee en ce que les butees hautes sont 
associees a des moyens d'amortissement pour evi- 

95 ter les chocs metal sur metal. 

8 • Presse k vibrations selon Tune quelconque 
des reverxlications 1 a 7, caracterisee. en ce que 
les organes eiastiques (20, 21) sont des elements 
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pneumatlques recevant de I'aJr comprlme par des 
canalisations pilot^s par un distrlbuteur d^livrant 
une presslon d'air r^glable. pour r^gler la force 
d'appui du moule sur la piaque amovible de mouia- 
ge (1 1 ) et sur la table vibrante (3). s 


to 
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